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дочный материал в виде проволоки, порошка из низкоуглеродистых 
нелегированных или низколегированных сталей. Это позволяет в ре-
зультате расплавления электронным или лазерным лучами уменьшить 
степень легирования аустенита, дестабилизировать его и получить в 
структуре мартенсит. Заключительной является общая обработка, в 
результате которой в зоне термического влияния растворяются карби-
ды, охрупчивающие сталь, и уменьшаются напряжения.  В стали 
110Г13Л при использовании присадочного материала из Ст3 и рас-
плавления локальных участков микротвердость возросла до                
Н◊ 0,980 = 6000 МПа. Аналогичный эффект получен в стали 30Х10Г10. 
В ряде случаев необходимо твердую матрицу (например, мартен-
ситную) армировать мягкими, пластичными участками, которые могут 
тормозить развитие трещин. Для этого в качестве присадочных следу-
ет использовать материалы, содержащие элементы (марганец, никель, 
медь, хром и др.),  понижающие мартенситную точку до отрицатель-
ных температур. Это позволяет в заданных участках, подвергнутых 
расплавлению, получить структуру аустенита. 
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К деталям машин и инструменту, работающим в сложных усло-
виях эксплуатации, предъявляется ряд требований, выполнение кото-
рых позволяет обеспечить необходимый комплекс эксплуатационных 
характеристик. 
Одним из путей решения указанных проблем является изготовле-
ние узлов в виде составных изделий. К таким изделиям относятся бан-
дажированные прокатные валки, колеса, предохранительные устройст-
ва, другие детали и инструмент. 
Прокатные валки эксплуатируются в условиях изгибающих на-
грузок с передачей крутящего момента. Монолитные конструкции 
воспринимают данные нагрузки практически одинаково всем объемом. 
В случае эксплуатации бандажированных прокатных валков жесткость 
оси и жесткость бандажа в связи с различными их диаметрами различ-
ная. Поэтому при изгибающих усилиях в области контакта между бан-
дажом и осью, особенно на краевых участках происходят их взаимные 
перемещения, повторяющиеся при каждом обороте. Такие взаимные 
перемещения приводят к износу контактируемых поверхностей в этой 
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зоне. Этому износу также может способствовать фреттинг-коррозия. 
Результатом износа может явиться нарушение целостности конструк-
ции, т.е. смещении бандажа относительно оси, что приведет к аварий-
ным ситуациям, а также к выходу валка из строя.  
Авторами предложена технология посадки бандажа на ось, позво-
ляющая устранить или существенно снизить этот отрицательный эф-
фект. Данная технология основана на использовании эффекта измене-
ния объема металла в процессе структурных превращений. Так при 
распаде аустенита и превращении его в мартенсит происходит увели-
чение объема. С этой целью на краевых участках контакта бандажа и 
оси наплавляется слой аустенитного материала. После этого произво-
дится механическая обработка сопрягаемых поверхностей и посадка 
бандажа на ось с применением сварочных технологий.  
Результаты испытаний показали высокое качество и надежность 
неразъемного соединения при изготовлении составных изделий по 
разработанной авторами технологии.      
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Широкого використання серед електричних нагрівачів набули 
пласкі плівкові нагрівні елементи особливо при контактній передачі 
тепла об’єкту нагрівання. Конструктивно такі нагрівні елементи скла-
даються з металевої основи (як правило сталь марки 40Х13) та послі-
довно нанесених на неї склоподібного ізоляційного та резистивного 
шару. Шари у даному виробі мають строго визначені функціональні 
властивості: діелектричний шар виконує функцію електроізолятора, а 
резистивний – струмопровідного тепловиділяючого шару. Резистивний 
шар нагрівача через тонкий захисний шар діелектрика здатний переда-
вати температуру з малим тепловим опором безпосередньо тілу, що 
нагрівається. Температура електронагрівача за лічені хвилини досягає 
заданого значення.  
Однак виготовлення плівкових нагрівних елементів пов’язано з 
рядом труднощів, що полягають: у підборі матеріалів, що здатні забез-
печити необхідні функціональні властивості діелектричного та резис-
тивного шару; у виборі ефективного методу для формування якісних 
шарів достатньої товщини, з високою адгезією до поверхні. 
